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PATEN T‘E ‘D E INVENCION

gue, por veinte afiog, se solicita, comoc propia y nuevé,‘
a favor de la énﬁidad FERLA SYSTEMS, INC., residente en
los Estados Unidos de América del Norte, la cual ha de
recaer sobre un "APARATO PARA FABRICAR 't;:tﬂéos"‘, invocén-
doge la prioridad de la Patente_n9‘561.727, de fecha

3-11-1944 (Depésito en EE.UU.). g
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Memoria descriptiva

El pregente regiétro de Patente de Invencién tie-
ne por objeto garantizar ls explotacién exclugiva, en
todo el territorio nacional espafiol, de un aparato pagﬁ“

fabricar tubos, tdl y como se degerive a continuaciég%
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¥ se representa graficamente, a modo de ejemplo, en lag
cuatro hojas de planos adjuntas, presentadas en forma
¥ taméﬁo reglamentarios (31 x 21 cms., cada una), bafa’
la mejor comprensidn.

Este invento se refiere, como queda dicho, a un
aparato para produoir'tubos, en particular de una com~
posicidén de amianto y Cemenfo, bienvsea en forma de un
tubo completo o de un revestimiento o cubierts sobre un
casco o tubo, o para formar un tubo gue puede ser hendi-
do longitudinalmente para constituir encofrado.

En la formacidén de tubns de cemento ¥y amianto,

‘bien sea como un tubo completo o como una cublerta pa-

Ta un casco o tubo, es de costumbre enrollar capas su-
cegivas de mezclas de amianto ¥y cemento, humedecidasg o
hidratadas nediante agua, alrededor de un mendril, hag-

ta que se haya acumulado un espesor suficiente’ para for-

~mar el fubo completo. Para formar una debida acumula-

cién de le mezecla alrededor del mandril, es preferido
que rodillos de oalandria se apoyen en correlacion de
presion contra 1os 1ados opuegtos del mandril bajo pre-
sidn substanc1a1 aplicada a cada capa sucesiva, hasta
que se haya acumulado el espesor requerido, uniendc las
capas 2 medida que se apliquen sobre lasprecedentes en
el mandril,

El objeto de esta invencidn consiste en mejorar
la construceidén y manera de trabajar de l1a maquina, en

varticular en el levantamiento y el descenso de 1los ro-

- dillos prensadores y el medio usado en combinaecidn con

los mismos para aplicar presidén al +ubo formado; en me-~

jorar el modo de mover los mandriles vacios hacia el

interior de la miquina y retirar de la misme el tubo

formado; mejorar el modo de extracr el exceso de humed”
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dad de la cape aplicada y de impedir la saturacién ex-

cegiva de la misnma, y mejorar el mecanismo para sumi—

nigtrar mevclas de emianto y cemento &l manﬁril bajo

'condlciones debidamente reguladas.

Otros rasgos mejorados eran expuestos a continug-

-eibn, tanto en 1a Memoria como en las reiv1ndicaclones.

Estag mejoras son realizadas por modiflca01ones
de construccidén en las respectivas partes de lsa méquina
que permiten e le misma funcionar mis fécilnente apli-
cando las capas sacesivas de materialval mandril o al.
tubo, ¥ aplicar dicho matefial'al mismo bajo elevéda
presidn, para producir un producto muy mejorado,

Se rapresentan dlstlntasrealiza01ones de esta in-
vencidn en los deugos que se acompaﬁan, ya cltados, en
los cualeg: ,

Le figura 1 es une vista en seccién vertical par-
cial, con partes en elevacidn, de los rasgos prihcipa-
les de una néquina formadorsa de tubos, gue incorpora
estos perfececionamientos ¥y que funciona por el'procedi;
miento himedo., | ' '

| La flgura 2 es una visgta en seccidén vertical trans
verssl de la misma, con partes en elevacién.

La figura 3 es una seccidn en detalle en sentido
longltudinal de 1a maquina, con partes en seccidn y
otras partes omitidas para revélar méas fAcilnente l1a
congtruceién, mostrando el mecanismo para mover los man-
driles al interior de la méguine y, simulténeamente, re-
tirar el calio formado de la misma.

Ia figura 4 es una Vista en secoidn trensversal e
través de la méquina, substahcialmente sobre la lines

4-4 de la Figura 3, v también con partes omitidag para

. Obtener una representacidén gréfica més clara.
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La figura 5 es una seccidn transversal, en deta-

1le, de un rodillo humectador pars el rodillo de calan-

A}

dria.

La figura 6 es una vista similar a la figure 1, de

T una méquina que opera por €l procedimiento semi-seco.

Lae figura 7 es una elevacidn lateral de un rodillo
de celendria y de un mendril, mostrando en seccidn un
cagco de acero sobre el mandril, | ,

La figura 8 es una vista similar con un collar so-
bre el casco, para formar un tubo & manchén y espiga,

. v

La figura 9 es una vista gsimilar con collares>a am
bos extremos del forro o casco, para formar un tubo con
un forro de aéero. ‘

La méquine expuesta esté disefiada primordialmente
para ser usada en la formacidn de tubosg,forrds 0 cu-
biertas para tubos, de una composicidén de amianto y ce-
mento debidemente hidratado, aunqueé gquederd entendido
que no se halla limita&é a tal dso,,por cuanto el invené
to podré ser utilizado para formar tubos ovcubiertas de’
tubos de cuaslquier composicidén o material adecuados, qua’
puedan ser trabzjados de un modo simiiér. Aéimismo,‘el
invento es aplicable'para su usog bien gea con €l proce-
dimiento humedo o con el ‘semi-seco, conforme serd expﬁeg
to mAs adalente en Torma mis detallada.

El sparato usado en la produccién de tubos o cu-

biertas para tubos mediante el procedimiento humedo, se

hella ilustrado en las figuras 1 y 2.

El procedimiento liquido utiliza una mezcla de -
amianto y cemenfo con aguasuficienté pars formar unsa
suspensién liquide de la misma. Una cantidad adecuada de

esta composicidn 1liquida se halla contenida en una cube



105,

110,

115.

120.

125,

130.

{84740 m;

1, teniendo agitadores 2 que actian en ells pers mant&J;
ner el material debidamente mezclado vy en solucidn. Ia
altura de la mezcla liquida en la cuba 1 puede ser re-
gulada meaiante an desborde ajustable, designado de un
modo general con la referencia 3. La composicidn esg sa-
minigtrada por un tubo‘debadmisién 1, Que admite el me
terial en un punto & un lado de la cubs l.‘

Montado en forma operativa en la cuba 1 se halla
uha pantalla moldeadora 4, del tipo de filtro utilizado
de costumbre para este fin, adaptada para girar en el
sentido indicado por la fecha en la figura 1. Esta pan;
talla moldeadora 4 es del tipo usual, que posee una su-
perficie de ooladbr adaptada pars recolectar sobre su
periferia una capa de material fibroso himedo y Ilevar
esta capa en sentido ascendente fuers de La suspensién
liquida y trensferir esta capa a rodillos de contacto
superpuestos de la maquina.

Una lémina 5 se encuentra montada’ en forma ajusta
ble a uno de los cogtados de la cuba 1, al lado de la
pantalls moldeadora 4 v @ispuesta para regular la capa
formada esobre la pantalle moldeadors ¥y para eliminar el
excedente del material. Ajustendo 'esta lémina 5 hacia,
v aparténaose de, la'perfferia de la pantalla moldeado-
ra, el egpesor de la capa en ella puede ger regulado, .
variando de este modo las capes formadas eplicadas al
mendril y, por ende, la densidad de la cubierta de tubo
o del tubo.

Ia lémina 5 se halla adyacente & la admisidn 1,
de modo que el material de composiéién entrante fluye
directamente sobré ia pantallé moldeadora. Esta disposi
cidn hace posible-mantener menos sgua y material de com

posicién en el interior de la cuba 1.
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'~ Donde el material de composicidn es llevado al -
interior a un punfo lateral de la cuba 1 para ser obli
gado a fluir sobre la lémina 5, es deseable que el ma~
terisl sea extendido en el sentido~longitu&inal de la
cuba, de menera gue consfituya una cepe uniforme sobre
la pantalla moldeadora 4. Para efeétuar esta accidn,
se ha provisto un agitador 51, que se extiende en sen-
tido longitudinal de lg cuba, substencialmente, pdr to
da ia longitud de la misma para extender el materjal a
largo de ella vy, asimismé, para mantener el material

de composioldn agitadd bien a fondo y mezclado unifor-

‘memente en suspensidén en el agua, a medida que se ex—

tiende sobre la lémina 5 para la aplicacién por la misg
me = la periferie de la pantalla moldeadora 4.

'»superpuesto por encima de la pantalls moldeadora
4 se encuentra un rodillo de traspado, designado gene-
ralmente por la referencia 6, adaptado para-reciﬁir la
caps fibroéa hﬁmeda desde la periferia de la pantalla
moldelora 4 y para transferir a dicha qapa sobre un
mandril en correlacién de goporte périférico con dichb
rodillo de traspaso. Este rodillo de traspaso estd -
construido de un cuerpo hueco en forma de rodillo(?,
gue poseeperforaciones radiales 8 & qué se "halla rodea
do por una tela o cubierta de rieltro 9, eplicada es-
trechamente gobre el cuerpo % para girar juﬁto con €g-
te. '

Este rodillo de traspaso & debe ser complementa-
rio respecto a la pentalla moldeadora 4 y también res—
pecto al mandril o tubo que pueda estar sguperpuesto a
é1. La forma del mismo dependeri de la féﬁma del tubo
o de la culerta a formarse, ya sea gue egté hecﬁo con

extremos lisos o con un enchufe y manchén, o con colla



165,
- 170.
175.
" 180.
:c
" 185,

190,

- 195.

A}

{84740 7"

res a los extremos opuestos para, gser scldados o asegu~

rados de otra manera a una seccidn de tubo adyacente,
Este Qltimo es el tipo a formarse de acuerdo con la -
forma representada en la figura 2, '8in embargo, queda—
réd entendido que la forma de este rodilloae traspaso §
podréd ger modlflcaaoooniorme se desee, segun el produc
to que aeba gser fabrlcaao. |

En la forma ilugtrada agui, los extremos opuestos

del cuerpo T del rodlllo de traspaso 6 egtan representa

~ dos como Jendo provistos de porciones de maza 10 monia—

das en cojinetes narsa girar libremente sobre un arbol
tubular estacionario 11 sostenido nediante cojinetes 12
en una poreidn de la estructura de armazon de31vnada de
un modo general por la referencisg 13. Los cojinetes 12
poseen la forme de manguitos que rodean al &rbal Fubu—
lar 11 y se extiénden al cuerpo‘con el cual se hallan
unidos, tal domo.se muestra en la figura 2. Las porcio-
nes del manguito 12 dentro de las porciones de mazs per
foradas lO se encuentran 1pualmenue perioradas para el
basgo de agua degde lag mismas al arbol tubular 11, tal
cono ge descrivird mis adelante La rotacidén de los
manguitos 1) mediante un sistema de engranajes motores,
degignado de un.modo general por la referencis 12' cO~
nectado en forma funcional con el &rbol 4! de la panta-

lia moldeadora 4, sirve. para hacer girar a dichas par~

‘tes en sineronismo. .

Las porciones de maza 10 estén perforadas del mo-
do indicadd para admitir egua dl interior de lag mismas
y desde allf al &rbol 1l. Estag porciones de maza 10 ge
muestran siendo de dlametro menor que el digmetro peri-
Férico de la porecidn de cuerpo 7, ¥ de un modo similar

se hallan rodeadas por una capa de tela o de fieltro 80

v
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‘bre ellas. Formando parte complementarla con las por-

olones de mazea reducidas 10 se encuentran porciones en

_sanchadas de pantalla en los extremos oguestos de la

pantalls moldeadora 4, que estén mantaaas‘librémente
en la porcidn media de la pentalla moldeadora, dé mane
ra de poseer una Veldcidad circunferenéiéi"ﬁnfszme -
con las periferias de las porciones de magza 10 del ro-
dillo *de traspaso 6.

E1l arbol tubuler 11 se extlende en sentido ax1a1
a tracés del cuerpo de roillo radialmente perforado 7,
tal como se halla mostrado en la Fig. 2, y tiene su
porcidn superior provista de una héndidura 14 que se
extienae'susbstancialmenﬁe'a través de la mitad de la
perte superior de la circunferencisa-del &rbol, tal co-

mo se halla indicado en la Figura 1. Esté é&rbol hehdi-

- do forma una artesa dentro del cuerpo de rodillo huéco_

7, para recolectar 1{quido del mismo. Los costados -
opuestos de la artesa van provisfos de aletas 15 arti-
culadas en 16 a los lados opuestos del Arbol tubular,
de manera que puedsn oscilar a posiciones de aﬁertura
vy de clerre con réspeéto a los mismos. Cuando la méqui

na se encuentra en funcionamiento, lasdletas estén -

- abiertas & las posicionés representadas en la Figura 1

Tormando costadqs en@anchados de la artesa, de menera.
que puedan aumentar el area de la misma adaptada para
recibir agua desde la porcidn guperior del rodillo de
traspaso, y gsi ejercer la tendencia de reducir la sa-
turacién de la cubierta de.tela 9 sobre dicho rodilio,
asistiendo en eliminr el excedentede humedad desde la
capa trensferida por este rodillo. La’humedad puede —
ser retireda el exterior a trevés de uno o de ambos ex

tremos opuestos del Arbol tubular 11 mediante medios
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de aspiracién conectados con é1.

| Permitiendo el exceso debagua fluiro sér,retifé—
do por aspiracidn al interior del rodillo de tfaspaéo
6 ge 1mpideque se acumule en la regidén de engrane entre
este rodillo de traspaso y el mandril o tubo en contac-
to con €1, donde podria ejercer la tendenclaade pertur-
bar la capa sobre la per@lferia del rodillo de traspaso
O separar por lavado ls capa de la superflcle de éste,
Ademés, mantiene 1a perfferla del rodillo de traspaso 11
bre del exceso de humedad en la regién de engrane del
mismo con la @antallavmoldeadora, de maneres que mejore

la acecidén recolectora entre ambosg elementos, puesto

‘que impide el exceso de agua fluir a través de,dicho‘rg

. dillo hacia el fondo del rodillo de traspaso,

Lag aletas 15 pueden sger vuelﬁas hacia dentrd,
substancialmente dentro de log confines,ciféunferéncia—
les del arbol tubular 11 cuando se desee retirar egte
&rbol desde el rodillo de traspaso para cualquier fin,
Esto permitird al 4rbol, ihcluso las aletas sobre el
miemo, pasar al exterior a través de losg manguitosg de
cojinete 12 al desmontar la médquina o ser ingertado a
su través cuando se reunen las partes.

Con el fin de asistir en manténer la te1a 9 lim-
pia y libre de una'acﬁmulacién de Tibras sobre la misma
se ha provigto un rocio de egua 17 dirigido contra la
perfiferia de la cubierta de tela 9 sobre el rodillo 6,
gobre el lado descendente del mismo, para seperar por
lavado las fibras désde la cubierta de tela despuds ge
haber sido transferida la capa gl mandril. E1l rocio 17
estéd encerrado dentro de una caja 18 para confinar el

agua. También se halla colocado dentro de la caja #8 en
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un punto por debajo del rocio, un rodillo exprimidor de

caucho 19 presionado contra la cubierta del rodillo de
traspaso 6 para elimimr el exceso de'agaa de éste y re-
gular la cantidad de humedad remenente en la tela 9. ILa
cajs 18 puede ir conectada~adn una fuente de asphracidn
o vacio para facilitar la limpieza de la tapa ae~téla
gobre el rodillo de traspaso N para'eliminar el’excesoi
de humedad de la misma, medlante 10 cual estara justa—
mente lo suficiente himedo pars recoger la capa presen—
tada 2 la misma por la pantalla moldeadora,

Sobre el rodillo de traspaso 6 se halla superpues-
to j apoyandose en forma suelta sobre el mismo, un man-—
dril 22 que pésee pernoé~ejes 23 fijados en sus extre-
mos opuestos, El mandril 22 estd adaptado para‘ser movi-
do al interior de un cosgtado de ia;ﬁéquiha a un punto

por encima del rodillo de traspaso 6 para su correlacidn

de apoyo periférico en él a fin de acumular las cepas re

queridas sobre el mismo, después de lo cual el tubo ter-
minado es movido fuera de la méqiine por el costado -
Opnesto de esta ultima, tal como se indica por las.fle-

chas en las Figuras 1 y 3. El mendril eg guiado en, este

movimiento por dispdsitivos a cadena sinyfin‘24,‘unoka

cada extremo opiesto de la mdquina, conforme se halla
repregentado en las figuras 2 y 4. 4 }

Lag cadenas para piﬁones 24 van provistas de tra-
vesafios 25 en ellas digtanciadas entre gl a extensiones
edecuadas pars sbrazer y recibir en forma suelta Ios
pernos-ejes 23 de menera de mover &l mendril 22 desde
un lad & otro a la vez que permiten Iibertad de movi-

miento vertical de este ultimo con respecto a las cade—

’nas 24, mientras tambien admiten la fécil coloca01on v

extraceidn del mandril con las cadenas., Les cadenas 24
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se extienden por encime de los piﬁohes 26 a los ex%re—

mos opuestos de los mismos (Figs. 3 ¥ 4).

El tramo superior de cada cadena 24 se extiende

~ por encima y se halla soportado dentro, de une via ace-

nalada 27 que se extiende en sentido ‘transverssl de la
maquina, longitudinelimente respecto de la cadena, subs-

tancielmente a través de todo el largo de dicho tramo

'superior. Los pifiones de cadena 26 estén mintados sobre

pernog—-ejes cortos montados rofatoriamente por debajo
de los lados inferiores de las vias 27, tal como ge —
muestra més detalladamente en lag figuras 3 vy 4. La via
27 esté formada por railes de forma acanelada, uno por
cada cadens, sostenidos sobre varilias 28, montadas en
forme ajustable en guias 29 aseguradas a un costado de
un parente de sostén 30 que forme una parte. del sistema
de armazén. Los railes o ~wies 27 esgtén adapiados para
ser movidos hacia arriba, 1levando consiéo lag cadenas
y loe mandriles, que se describiréd més adelante. Cada
una de las varillas 28 va provista de una cremallera
281 en engrane con una rueda de engranaje 29' acciona-
da por una manivela 31 sobre un drbol transversal 31!

que lleve ambes ruedag de engranaje alineadas transver—

‘sales 291, de manera de mover el par de varillas 28 en

el extremo correspondiente de las vias 27 en sentido
ascendente y descendente conjuntémente; bien sea en for=-
ma simultanee o alternaﬁiva; pudiendo losg extremos -
opiesgtos de las vias, elevarse o bajarse segin se desee.
Tal ajuste no sera requerido a intervalOS‘ﬁfecuentes.

A un extremo de las vias 27 se halla provista una
cadena accionante a pifiones 26g conectada con uno de
los pifiones 26 y pendiendo -desde éste hacia un &rbol

transversal 26& cuyo extremo opuesto se halle conecta-
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do de un modo similar con el pifién opuesto 26, E1 &rbol
26b lleva un volante de mano 26¢ para'haqer girar a di~

cho &rbol y accionar los pifiones 26 para efectuer el mo

vimiento longitudinal de las cadenas 24.

Dispuesto para apoyarse contra los costados opues
tos del mandril 22 en su posicidén central, o sobre él |
tubo formado en é1, se encuentran un par de rodillos de
calandria 32, cada uno de 1os.cua1es esta gsostenido y
montado rotatoriamente en el extremo interior superior
de un brazo 33 iﬁclinado hagia dentro. El otro extremo
del brazo 33 esta gogtenido en forma articular en 34 en
el extremo superior del correspondlente parante de s08—
tén 30. Los brazos 33 se inclinan hacia dentro en direc
cién al mandril 22 en su posicién central tal como Qae—
da representado en la Fig. 1, y estén adaptados para —
aplicar pregidén contra los écstados opuestos del maﬁQ
dril, | |

Para amméntar la presidn sobre é1, se ha prévisto
un dispositivo de fuerza hidrdulica, designado de unmg_ |
do general por la.feferencia 36, conectado con ceds unO«:
de los brazos 33 para elevar y bajar los mismos y’ﬁara
eplicar presién sobre ellos en sentido descendente, su~
ficiente para presionar al rodillo de celendria 32, o &
la capa formada en égte, bajo una preéién de aproxinmada
mente 26.784 kilogramos por metro 1ineél, cuya presidn,
no obsténte, podré ser variada en la proporcidn degeads

& medida que aumenta el espesor de la pared del tubo.

Este dlsposit1vo de fuerza hidréulica esg de una cons—

,truccxon bien conocida, en la cuai un 0111ndro enclerra_.

un pistén que posee un vastago de piston saliente desde

’el extremo del cilindro ¥y conectado en forme articular

en 37 con el brazo 33. E1 disp031tivo de fuerza 36 estd




r,

360,

365.

370.

375.

380.

385.

gsogtenido en forma articular en 36° por su exiremoc infe

rior, de menera éue pueda oscilar lateralmente al efec-

tuargse el movimiento oscilatorio del brazo de conexidn

33,

'Se ha adbptado,l& disposicién para regular el mo-
vimiento del pistdén en sentidos opuestos bajo presidén

hidrdulica admitida a2l cilindro sobre lados opuestos

del pistén. Asi, los dispositiVos de fuerza hidrédulica

no serén sccionados solamente pars aplicar presidén de
los rodillos de calandria contra los costados opuestos
de las capas formadas sobre el mandril, sino tembién pa
re eievar lds roaillds de calandria a posiciones eleva-
das apartadas a una distancia suficiente respecto del
mandril‘para permitir a este Ultimo ser elevado y reti-
rado. | o '
© Cada rodillo de calsndria 32 podrd, si'asi>se de-
seare, ser formado de acero u otro metal que presente
una superficie periféricé lisa que puede ser humedecide

v que recibird sobre ella una capa seca. Sin embargo,

- la entidad solicitante ha hallado gue pueden obtenerse

resultados mejorados rodeando al rodillec de calandria

con une capa de fieltro o tela que vermitirid una velocl

dad de trabajo meyor de la méguina por cuanto los rodi-

1llos pgeden ser sccionados a velocidad més elévada ¥y no
ohstante ello podréd obtenerse un traspasoc debido del mne
terial desde éstos al mandril. ‘

Cada uno de los rodillos de calandria 32 va pro-
visto de medios pare aplicar hume dad a su'superficie.
La solicitente ha encontrado que‘ﬁuede mantenerse una
uniformidad mayor aplicando una capa.ﬁniforme de hume-
dad a la sﬁperficie periférica del rodillo de calandria.

Egto puede efectuarse utilizando un rodillo de humecta-
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cién del cardcter repregentado en la Tigura 5. Este:f&::
dillo comprende un manguitoc 42 radlalmente nerrorado N

cublerto por una capa de fieltro o de telas 43, Esta 1l-

- tima puede mantenerse himeda o saturada medisnte un ro-

cio de humedad 44 dentro del menguito- 42. Los extremos
opuestos del manguito 42 estén montados rotatoriemente
én brazos 45 llevados por el extremo interior del brazo

33, de maneras que puedan mantener .al rodillo humectante

en relacidén de apoyo periférico con el rodillo de calan~

dria 32 para girar con éste. E1 tubo rociador 44 puede
exﬁenderse a través de uno de lcs braZos 45 y egtar co-
nectado de un modo flexible con una fuente adecuads de
suminlistro de agua,

, ' Ios dos rodillos de calandria 32 deben ger anime-~
dos de rotacidn en el mismo sentido, por cuanto se apo-
yan contra lados opuestos del mandril 22 entre ellos.
Estos redillos de caland;za estén adaptados para reci-

bir una provisgidén de material cementoso sobre sus super’

ficiee periféricas humedecidas v que formars una cape

- sobre ellas debido a la humedad, siendo llevado alrede-

dor en contacto con el mendril o las capas formadas so-
bre éste. Esta capa humedecida se moverd a través de me
nos de 1802 sobre uno de los rodillos de calandria y

aproximadamente a través de 2709 sohre el otro antes de
ger transferida al mendril. E1 dltimo rodillo de calen-—
dria esté acompaﬁado por un rodillo de presidn 46' en

relacion de_apoyo periférico con él, de manersa que pre-~
sione contrs la caﬁa_fonmadaISObre el rodillo de calén-
dria, vy asegure el contacto de dicha capa sobre é1 de

un modo suflclenﬁemente estreeho que gea llevado alrede
dor alpunto de engrane entre el rodillo de calandria ¥

el mandril, impidiendo asi la separacion de la capa des.



T

420.

425,

430.

435,

4‘4—‘0' N

445,

450.

-quinﬁe'§‘ 

de el lado inferior del rodillo de calandris.
Cada rodillo de calandria 32-va provisto tembién
de un raspador 46 para mantener la. superficie del mis-

mo libre de fibras y otras substancias extrafias que de .

. otro mcdo'podr{an acumularse. El raspador 46 se halle

representado sustentado en forma articular sobre el -

brazo 33 y preferiblemente solicitad eldsticamente -
contra la superficie del rodilleo de calandria.
Los diversos rodillos son accionados por fuerza

motrlz, tal como sge 1nd1ca en 11neas punteadas en la

- Fig. 1, desde un arbol motor a veleeidad variable 50,

que pogee una cadena motriz 51 formando conexidn con

el rodillo de trespaso 6, &l cual, a su vez, acciona a
le pentalla moldeadora 4 a través de la conexidn mo-
triz 12" en el extremo opuesto del miemo, conforme se
ha descrito mds arriba., Log agitadores 2 y 5' gon accio

nados por una cadeha motriz 52 desde la pantalla mol-

~ deadora 4. El rodillo de traspaso 6 posee cadenas para

pifiones 53 que conducen desde éste a pinones montados

coaxialmente respecto de losg pernos 34, cuyos. pifiones

- egtén conectados mediante cadenas 54 que se exteinden

en gentido iongitudina; regspecto de los brazos 33 a co~
nexiones motrices con los rodillos de calandria 32 ha-
ciendo girar a estos Wltimos en el sentido indicado por
1asvflahas en la figura 1, '

Se hen provisto medios para suministrar una‘capa
0 mas capas de amianto semigecp y mezcla de cemento, u

otre composicidén para moldear, a la superficie perifé-

©.rica del mandril 22 en Su posicién intermedia, median-
te la formapién de tales capas semisecas o humectadag

& las superficies periféricas de los rodillos de calég

dria 32, Como quiera que estas superficies serén~humeg
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1

tadas por los rodillos humectantes 42, és necesario -~
gimplemente aplicar una capa de composicidn seca a 4i-
cha supérficie humectads, para ser hidratada por la hu
medad sobre ésta, lista para su traspaso al mandril.

. Con este fin, se ha provisto una pluralidad de
tolvas superpuestas‘BS ¥ 59 sugtentadas pqr una. cons-—
truceidén adecuada de ermezén 60 montada en su posicidn
elevada de cualquier manera adecuada, Estas tolvas eg-

tén adaptadas para recibir y mezelar el material de ~

composicién y deécargarlo hacia abajo en condiciones

de ger usado. Cada una de las tolvas 58 estd provista
de un dispositivo mezclador en esgpiral 61 acecionado de
manera que agite bien a fondo y mezcle el material en
ella. Cada tolvae 59 va provista en su interior de un
sacudidor 62, movido en vaivén en sentido longitudinel
regpecto de la toiva pars proporclonar uniformidad del
suministro de material procedente deéde la tolva 58 so
bre un cepillo rotatorio o un rodiilo‘ondulado 63 en
el fondo de ls tolQa 58. La descarga deede cada juégo
de tolvas 58 y 59 es regulada por el cepillo 63. El su

nministro del material es proporcionado de manera que

las tolvas 59 serén mantenidas aproximadamente vacias

siendo el material suministrado a través de ellas sdlo
a medida gue se le descarga, mientras que las tolvas

58 son mantenidas éubgtancialmente llenaes. Las partes

- actuantes de las tolvas 58 y 59 son accionadas median-

te uns unidad de fuerza motriz 64, incluyendo un reduc
tor a engranaje accionado a motor.
Desde lag tolvas 59 ee extienden hacia abajo los

cangles fijos 66, gque enchufan telescopicemente en los

caneles6T fijados a travesaﬁos‘GS de Ia‘azmazén. Los

 ceneles 68gse extienden en forma suelta el interior de
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canaleg suplementarios 69 cbnectaios en forma articu-
lar con los canales G7 en 70 de menera & oseilar late-
ralmente con regpecto a los mismos; El extremo infe— |
rior de cada canasl 69 estd dispuesto de manera que pug
da ser descargado directamente a la supefficie superior
del rodillo de calandria 32, de manera que sumlnlstre

el material hacila abago sobre dicha superficle desde

' las tolvas 59.

Los canales 69 son llevados por los pernos %O -
desde los canales 67, pero son ca epaces de un movimien-
to'oscilatorio con respecto a eéstos, con los movimien-
tos de apertura y de cierre de los brazos 33, y son
igualmente ajustables mediantg pernos 59'1a~diferentes
posiciones 1ateréles conrespecto a travesafics 63', de
rmenera gue descarguen debidamente,como se desea, sbbre

las periferias de los rodillos de calandria 32 en dis-

tintas posiciones operatorias de dichos rodillos.

Se muestra otra tolva en 72 en posicidén interme-
dia entre las tolvas 59, y que tiene un canal de des—"
cerga 73, que enchufa telescépicamente en un canal T4
llevado por los travegallos 68 y'68'. El extremo infe—
rior del canal T4 se halla en posicidén para ser dis-
puesgto direotaménté por encima de la superficie supe-—
rior del mandril 22 en su posicién intermedia,

La tolva T2 esta dispuesta para recibir y conte—~
ner una cankldad de cemento que puede ger suministrada
directamente en via descendente sobre la superficie pe-
riférica del tubo o revestimiento formado. Esto forma~

ré una capa de cemento sobre el lado exterior del.tubo

completado y daréd una guperficie mds lisa en €1 con un

acabado megor.

Los travesaiios 68 v 68! estan montados en forma




A o,

520.

525.

530.

535.

540.

545.

{84740

'— dieciocho ~

ajustable sobre el armazdén 60, éstando conectados en- -
tre si, por medio de soportes 75, los cuales a su vez
se hallan conectados en Fforma ajustable con el arme-
zén GO mediante hendiduras 76 en esta Ultima, recibien
do los pernos de guia 77 fijados a los soportes 75.iDe
este modo, la estructuré de armagzén a barras de trave-
safios puede ser sjustada verticalmente para variar las
posiciones de lag tolvas con respecto al mandril y &
los rodillos de calandria, como puedavsar degeado.,

. Los travesafios 68, 68' gon libremente méviles en
gsentido vertical con respecto al armazdén 60 y se ha-
llan sustentados en forma suelta pér el apoyo de las
barras 68' sobre rodillos 78 montados girétoriamente
gobre los extremos superiores de los brazos respecti-
vos 33. De este modo, la elevacidén y el descenso de
los brazos obligafén a las barras 68, 68' a moverse ha
cia arriba y abajo con los mismos, manteniendo de esfe
modo lés degcargas de los canales en relacidn debida a
lag periferias de los rodillos de calendria,

‘Es posible formar tubos, o formar revestimientos
o cubiertas sobre tubos o cascos, con esta méquina, El
mandril 22 serd variado de acuerdo al cardcter del tu~
bo & formar? ya sea con o gin un collar a enchufe, y
los rodillos de calandria gue se aspoyan contra el man—
dril deben ser formados de manera complementaria res-
pectp del mismo. Varids ejemplos de éstos se hallan
ilustrados como representativos de lo que puede emplear
ge, en las Figs. 7 a 9.

En la figura 7, el mandril 22a es cilindrico des-
de un extremo a otro y cooPéra con un.rodillo cilindri
co de calandria 323._E1‘mandril 22a estd rodeado por

un casco de acero 80 montado en forma removible contra
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. (sobre) éL, que puede ser usado simplemente para sué;‘

tentar al tubo durante el desecado o para formar'un.fg
rro dentro del tubo. Bn este Ultimo caso, el casco 80
permaneceria ligado al tubo cuando se le utiliza.

En la figura 8, el mandril 22b esté provisto de

~un casgco circundante 81 que posee un collar ensanchado

82 a uno de sus extremos, adaptado para formar un tubo'>
con un collar de enchufe formando parte integrante del
mismo. En este caso, el rodillo de calandria 32b esta—
r{a formado de un modo complementaric a tel disposi-
cién, teniendo una estructura de extremo reducida fren
te al collar 82. / |

Aun otro ejemplo ge halla representado en la Fig.
9, en la que el mandril 22¢ esta rodeado por un forro
de éeero‘83'adaptado parabpermanecer en el tubo forma-

do y poseyendo collares 84 soldados o fijados rigida-

mente de otra manera a los extremos opuestos de dicho

forro para facilitar la conexidén de secciones de tubo
entre si. El rodillo de calandris 32¢c esta formado con
porcioneé de extremo opuestas, provistas de rebajes -
complementarios a esta disposicidn.
Durante el funcionamiento, la mezcla 1liquida se-
ré suministrada a la cuba 1 substancialmente, como se
he indicado antes, mientras que unamezcla seca de amian
%o y cemento u otro material a usarse, serd suninistrea
da & las tolvas 58 conforme se indica en los dibujos.
Estando ﬁn mandril en su posicién, tal como se ha indi

cado en 22, ¥ apoyéndose los rodillos de calandrie 32

contra los costados opuestos de él bajo la presidén re-

querida, la maguina se halla lista para el trabajo.
Cuando se inicia el accionamiento a fuerzga motriz, la

pantalla moldeadora 4, el rodillo de traspaso 6 y los
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rodillos de calandria 32 serén accionados en los senti~-
dog indicados pof las flahés en la fig, 1. La pantalla _
moLfeadora recogerd en su superflcle una capa humeda de4
amianto ¥y cemento, bien sea procedente de la cuba I o
por ger vertida en forma fluyente por encima~de la la-
mina 5, o una combinacién de eambos modos de suministfo
pudiendeo el espesor de dicha.caparser variado ajustan-
do la posicién de la lamine. La capa asi formada en la .

superfioié de la pantalla moldeadora serd atraida pof

" la cubierta de tela o de fieltro 9 sobre el rodillo de

traspaso, y éste & su vez dirigiréd esta capa elrededor
suyo al punto de engrane del mandril 22, sobre el cual
gera transferida.

Parte de la humedad serd sacada de la capsa por

?

egcurrimiento sobre el rodillo de traspaso, y €l exce-

~so de humedad que podria ger absorbido por la tela 9

del mismo, caeria al 1nﬁer10r de la artesa formada por
el. érbol hueco hendido 11 con las alas 15 a los costa—
dos opuestos de 1a bendldura, a cuyo través, pasando
por el érbol 11, el liguido puede sér<aspirado y reti-
redo mediante la saccidn usuel apliceda al mismo.

La rotaoién de los rodillos de calandria 32 en’
contacto con la capa humeda aplicada al mandrll servi-
réd no solamente para comprlmlr la capa en &1 sino tem-
blen pare agregar una capa humeda o varias de ellas.sg
bre la misma y comprimir a éstas éonjuntamente de mane
raba fornar susbtancialmente una mada homogénea., La su

perficie humectade de cada rodillo de calandrla 32 re-

bibird material relativamente seco desde la tolva 53 a

’través de los canales 66-69, siendo la humedad suficien

te para obligar a este material seco a adherirserfirmg

mente, a la ﬁeriferia del rodrillo de’calanﬁrig 32.
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Tal éapa semilseca es luego apretada gobre la ca-
va himeda en el punto de engrane duel manaril vy rodillo
de calaendria, béjo'una presidén substancial de, aproxi-
madamente, 2£6.784 kilogramos por mehro lineal, Tales .
capas semisecas pueden ser aplicadas por cuslquiers, o
ambos, de los rodillos de calandria 32, como se deéee.

Esta operacién oontinﬁa hasta que el espesor de-
seado del tubo o de la 01blerta pars tubo, esté acumulea

do sobre el mandril o el casco o forro aplicado sobre

égte. Ten pronto como se haya alcanzado este espesor,

“el roeill de traspaso 6 es levantado fuera de contac-

o con la pantalla moldeadors, 4, y el medio de suminig
tro de lu tolva %2 puede sger accionado para dirigir
una‘oantidad suficiente de cemento hacisa abajo a tra-
vés de los ceneles T3~74 sobre la periferia del tubo
Tormado, sin afiadirni una capa liguide ni capas semi-
secasg, recihiendo humedad para la hidratacién desde
las capas precedentes, formando asi una capa liga de
cemento alrededor del tubo formado,

Luego, mediante accionamiento de 1os dispositi-
vog de Ttuersza hidtaulica 36, los brazos 33 pueden ser
movidos en oscilacidn hacia arriba, retlrando los ro-
dillos de calandria 32 de su relacidn de apoyo bago
pregidn contra log costados opuesgtos desl mandr11 22
permltlenao a este Ultimo ser levantado fuera de sus
soportes y listo para ser sacado de la méquina. Cuando
los rodillos de calandria 32 ge hallan levantados a su
Ticiente altura vura dejar libre al mandril y sl tubpo
formado, las cedenas de transmisién 24 pueden ser accio
nadas por el volante de mano 26¢ (Fig.4) o mecénicameg

te de otro modo. Las cadenas v4 serdn movidas en genti -
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do rectilineo para trensportar un mendril vacio 22 a
la posicidn intermedia, nientras el tubo formado sobre.
645. el mandril usado sera movido a posicidén epartada hacia
la derecha, segin se ha indicado en P en las figuras 1
¥y 3. Luego las partes pueden ser devueltés 8 sug posi-
" cionesg funcionales, pudiendo reasumirse el trabajo. Se
notard que los travesafios 25 que reciben en forma suel
650. " ta los pernbs—ejes del mandril permitiran el libre mo-
vimiento vertical de los mandriles, no gélo para mover.
se ol inferior y fuera de la mdquina, sino que también
a medida que se va acumulando el ‘tubo gobre cada man-
dril, como quedard evidenciado mediante comparacién en
655, la Fig. 3.

E1 ‘ubo podrd ser formado por completo mediante
el procedimiento semiseco, si fuese degeado, bien sea
separando el rodillo de traspeso 6 de la pantallé mol-
deadora 4 © prescindiendo de esta Ultima, mediante le

660. ‘cual, las capas serdn formadas completamente sobre los
rodillog de calandria y‘transferidas desde éstos al
mandril, conforme se nuegtra en la PFig, 6. |
o En esta forma adaptada para ls operacién median-
te lo que dengminamos el procedimiento semiseco, el

665. mendril 122 Tecibe capas de los rodillos de calandria
132 sostenidos por log brazos 133. Estos bragzos se -
apoyan contra los lados opuestos del mandril 122 bajo

kpresién substaencial tal como antes de ha indicado, cau
sada por dispositivos de fuerza hidrdulica 135, que

670, girven tembién a los brazos a sus pogiciones elevadas,
retirando los rodillog de calsndria desde su relacién
de apoyo respecto del mandril.

Un rodillo 106 colocado en una posicidén correspon -

diente con la del rodillo de traspaso 6, sostiene el
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675, ‘maﬁdril’lZE en él vy sujeta el mandril a medida Que sé
aplica presgidn contra costados opuestos del mismo por
log rodillos de calandria 132. |

' El rodillo 106 esté cubierte preferiblemente por
tela o fieltro que puede ser 1impiadd por un rocio ato-

680, nizador 101 y luego sometido a la accion dé uh eepillo
102 y finalmente por un rodiilo exprimidor 103. Este
rodillo 106 egtd parcialmente encerrado por una cvaja
rija 104, | o |

| Luego, la méquina.ilustrada de un modo general'

685. en la Fig. 6, opera en todo otro sentido, tal como se
indica, de un modo similar al representadoc en las Figu-
ras 1 y 2, salvo que omite la capa liquid de éstas.

Tos términos en que gueda redactada esta lMemoria
son clerto y fiel reflejo del aparato para fabricar tu-

690. bos; objeto de esta Patente de Invenciodn.

e ' | Dichos términos han de ser tomados en sentido am-

plio, nunca linitativo. |

¢ , Te forma,.tamaﬁo, materiales y disposicién de los
elementos podran ger gsusceptibles de variacidn, 31empre

695, que este camblo no altere la esencia del invento a que.
nos referimos., ’

La entidad peticionaria se regerva el derecho a
obtener los oportunos registros complementarios (Certi-
ficadog de Adicidn), por los perfeccionamientos que la |

T00. practica ¥y uso continio del referido invento le vayan

aconsgejando,

:”:&.V.&&& Dn 09; :0 31 :gc'v:o Dp:n,o 0, 0,0, ns:o [+ g 3. rhv J N N A ) g §&&&&§ mt}%&.’.&%g" 0,
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NOTA DE REIVINDICACIONES

- . e e e e

- Se reivindica, como de la propia y nueva inven-—
¢idn, a fevor de la entzdad FERLA SYSTENS, ING., domi-
ciliada en los Estados Unidos de América del Norte, por

log extremos siguientes:

PRIMERO = Por un aparato para fabricar tubos, ca-
racterizado por la combinacidn de medios para montar un
nandril para recibir material formados de tubos alrede-

dor de €l; un Todillo de calandria‘dispuésto para apo-~

yarse contra un costado del mandril para aplicar pre-

sién sl material formador de tubos, y medios que sog-
tienen & dicho rodillo de calendria para su movimiento
oscilatorio haecia, ¥ anartandcse de, el mandrll.
SEGUNDC = Por un aparato para fabricar tubos, de
acuerdo con la reivindicacién primera, en el cual el

rodillo de calandris estéd montado para movimiento

_en una direccidn ascendente y hacia afuera con relacién

2 la posicidn de arrollado mediante el rodillo de ca-
landria, en relacién de apovo con el mandril para libe-
rar & égte para su extraccidn del aparato.

A TERCERO = Por un, aparato para fabricar tubos,. de
acuerdo con la reivindicacién primera, en el cual el me
dio de montura para el rodillo de calandria incluye bra

zos que sostienen a dicho rodillo. de calandrie ¥y monta~

‘dos en forma srticular para el movimiento oscilabtorio

del rodillo de calandria en una direccidén ascendente y
hacia afuera con respecto al mandril.

GUARTO = Por un aparato para fabricaf tubps, de
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acuerdo con las reivindicaciones primera y teréera, gue
incluye dispositivos de fuerza hidraulice conectados en
forme funcional, con los brazos para mover a dichos bra
208 en direccién hacis afuera, para aplicar presi5n hi-
drdulica a los brazos con el fin de presionar el rodi-
llo de calandria contra el mandril. |
QUINTO =-Por un’aparafo parsa fabficar tubog, de
acuerdo con la reivindicacidn prmers, caracterizado -
por la combinscidén de medios Para montar un mandril pa-
ra su movimiento rotatorio en posicidn de recibir nate-
riel formador de tubos alrededor de é1; un par de rodi-
llos de calandria en posicidén para apoYarse, respecti-
vamente, contra costados opuestos del mandril substan—
ciélmente en direcclones opuestas; brazos que sostienen
los rodillos de calandriz a un'extremo de los mismos;
medios que sostienen.en forma articuler a los brazos en
el extremovopuesto de los mismos para el movimiento os-

cilatorio de los rodillos de calandries en direcciones

opuestas haéia o apertindose de, el mendril, respecti-

vamente, y medios de fuerza motriz conectados con los
brazos en posiecidn intermedia entre los extremos de los
mismos para mover a los brazos y aplicar presién por -
los rodillog de calendria sobre el tubo formado.

| SEXTO = Por un aparato para fabricar tubog, de -

acuerdo con la reivindicacidn quinta, en el cuzl el me--

dio de fuerza motriz‘éncluye un dispogitivo de fuerza

hidrdulica conectado con cada uno de los brazos pars
aplicar presidn sobre los mismos para presionér los ro-
dillos de calandria en direcciones opuestas contra los
costados opuestos del mandril;

SEPTIMO = Por un aparato para fabricar tubos, de
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agcuerdo con ia réivindicacién quinta, en el cual cada .
uno dé los rodillos de calandria estéd alargado substan—
cialmenfé, por toda la longitﬁd delvmandfil péra apli—~
car una accidn de calandria‘sobre toda la longitud del
tuﬁo.

OCTAVO = Por un aparato para fabricar tubos, de

acuerdo con la reivindicacidn primera, caracterizado

por la combinacidn de medios para,montar;un mandril pa-
ra recibir.sobre é1 material foﬁmador de tubos, inclu-
yendo dichos medios, vias y medios capaces de mover al
mandril en sentido longitudinal de las vias; un rodillo
de calandria dispuesto para su relacidén de apoyo bajo
presidén contra el mandril; brazos que sustentan al ro-
dillo de calandrié pare su movimiento oscilatorio en
direccidn hacia arriba y hacia afuera con respeéto.al
mandril a una altura apreciablemeﬁte-por encima de las
vias, suficiente para permi%ir el movimiento del mandril

a lo largo de las vias bajo el rodillo de calandria en

‘pogicidn elevada.

NOVENO = Por un sparato para fabricar tubos; de
acuerdo con la reivindicacidn octava, que incluye medios
para elevar y bajar lae vias a posiciones de diferente
elevacién., ’

DECIMO = Por un aﬁarato para fabricar tubosg, de
acuerdo con la reivindicacién odtava, en el cual los
brazos estdn montados en forma articular, y mediog de
fuerza conéctadoé con los brazos para mover al rodillo
de calandria respectd del mandril.

UNDECIMC = Por un aparato para fabricar tubos, se-

 gun la reivindicacidn primera, caracterizado por la com-

binacién de medios para montar un mandril para recibir

materiel formador de tubos alrédedor de él y para el mo-
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vimiento de dicho mandril hacia y fuera de, suvposicién

receptora, incluyendo dicha montura, vias en posicidn

adecuada para colocarse por debajo del mandril en su -~

posicidn receptora, y medios transportadores dispuestos

g lo largo de las vias para sujetar y mover el mandril
a lo largo de las mismas hacia y aparténdose de, su po-
gicién receptora.

BUODECIMO = Por un aparato para fabricar tubos,

de acuerdo con la reivindicacidn undécima, en el cusl

‘el medio transportador incluye dispogitivos de cadena

sin fin montados sobre les vias y méviles sobre ellas,
v que poseen medios capaces de'aplicarse'al mendril pa-
ra mover éste a lo largo de las vias. |

DECIMOTERCIO = Por un aparato para fabricar tubos,
de acuerdo con 1a reivindicacién primera, caracteriza—k
do por disponer de un rodillo adaptado para su relacién
de époyo”bajo presidén contra un mandril, teniendo di~
cho rofillo un interior nueco; medios pars admitir ague
s través de un costado del rodillo hacia el interior,~y
una artese montada en posicidn fija denfro délirodillo
en posiéiéh para recibir el agua en ella.

DECINO-CUARTO = Por un aparato para fabricar tu-
bos, de acuerdo con la reivindicacidén decimotercia, que
inoiuye'medios articulados & costados opuestos de la 52

tesa para su movimiento oscilatoric hacia posiciones ~

‘abiertas para difigir el agua al interior de la artesa

y para su movimiento de cierre substancialmente dentro

de los confines de la misma para el retiro de la artesa

. del rodillo.

- DECTMOQUINTO = Por un aparato para fabricar tubos,
de acuérdo con la reiﬁihdicacién primera, ceracterizado

por la combinacidn de un mandril,  una pantalle moldea~
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dora y mediog para splicar una capa de material cemen- -

togo sobre dicha pantalla moldeadora para su traspaso
al mandril, incluyendo dichos medios una lémine monta-
da para su movimiento artlcular hacia y aparténdose-dé,.
la periferia de la pantaiia para.variar'el éspesor de
la capa gsobre ésta.,

DECIMOSEXTO = Por un’ aparato para fabrlcar tubog,
de acuerdo con la reivindicacidén primera, caracteriza-
do por disponer de un rodillo de calandria, y medios
pars aplicar humedad a la superficie periférica de di-
cho rodillo'de‘calandria, inecluyendo un manguito rota-
torio gque se apoya 'contra.la periferia del rodillo, ¥
medlos rociadores dentro del manguito, capaces de apli-
car humedad al interior de dicho manguito, para trans-—
ferirla sobre la periferis del rodillo de calandria ci-
tado.

o

_DECIMOSEPTIMO = Por un aparato vara fabricar tu-

i

bos, de acuerdo con la reivindicacidén décimogexta, que

. incluye una cubiertavfibrOSa que rodea al manguito ro-

tatorib, para ger humectada por el rocio dentro ael TO-
dillo de calandris. _
DECIHMOCTAVO = Pof un aparato para iabricar tubos,

de acuerdo con la reivindicacidn primera, ceracteriza-

- do por la combinacién de un‘rodillo' una tvolva adapta-

da para suminigtrar materlal formador de tubos sobre ~

la periferia de dicho rodillo y que. posee una boca de .
descarga pendiente- une, sqgunda boca de descarga enchu-V-
kaada,teleecoylcamente con 1arboqa de descarg@,grimar&-
- mente megcionada, y deslizable respecto de la ﬁisma'pa- !

re dirigir el material desde la tolva sobre el rodillo;

un armazén de soporte que sustenta a la tolva; un aﬁma-

z6n suxiliar que sustents la segunda boca. de descargs,

J
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y~medies que montan a dicho armezén aux1llar sobre el

armazon primeramente mencionado, para ar movimienﬁo -
deslizante con respecto & la miema,
DECIMONONO = Por un aparato para fabricar tubos,

de acuerdo con la reivindicacidén decimoctava, caracte-

rizado porque incluye medios que montan al fodilld pa-

© ra su movimiento oscilatorio, en una ﬁir@ccion ascen—-

dente v hacle afuera regpecto del armazon, ¥y medios pe~
ra sustentar el armezdn suxiliar menoionado, sobre los
mediog que montan al rodillo para su movimientb,'mediaﬁ-
te ello, duramte el movimiento .oscilatorio del rodillo
eitado. | |

VIGESIMO = Por untfPARATO PARA FABRICAR TUBOS".

Tel y como se ha detallado en la Memoria descrip-
tive precedente y para los fines que en ella se especi-
fican. V .
~ Dicha memoria conste de 29 hbjas, fbliadas vy me-
canografiadas por uneg gola cara, con otras 4 de planos,
pera la mejor comprension;

Medrid, a veintiocho de Julio de mil novecientos
cuarente y ocho, | |

Por éutorizacién de Ferla Systeﬁs, Inc.
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